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Beschreibung 

Die Erfindung betrrfft ein Filtermaterial fOr Tee- oder 
Kaffeefilter oder -beutel sowie aus diesem Filtermaterial 
hergestellte Tee- oder Kaffeefilter oder -beutel. Pas Fil- 
termaterial besteht aus einem zumindest zweilagigen 
Vllesstoff, wobei zumindest eine auf einer Papierma- 
schine hergestellte Lage aus natQrlichen Fasern und 
eine Lage aus synthetischen Fasern besteht, die fiachig 
ausgebildet und ubereinander angeordnet sind. 

Firtermaterialien, die vorzugsweise als Filterpapiere 
fur die Herstellung von beispielsweise Teebeuteln, Kaf- 
feebeuteln, oder Kaffeefiltern verwendet werden, sind 
hinianglich bekannt. Diese Rltermaterialien bestehen 
aus einer Lage naturlicher Fasern, die fiachig ausgebil- 
det ist und m'rt einer ebenfalls fiachig ausgebildeten, 
heiBsiegelfahigen Kunststoffschicht belegt ist. Die Her- 
stellung derartiger Rltermaterialien erfolgt in der Art, 
daB auf einer Papiermaschine in einem ersten Stoffauf- 
lauf eine Grundschicht aus Qberwiegend naturlichen 
Fasern gebildet und mit Hilfe von Vakuumkammern teil- 
weise entwSssert wird. AnschlieBend wird eine zweite 
Schicht, die aus heiBsiegelfahigen synthetischen 
Fasern besteht auf der voranstehend genannten 
Grundschicht abgelegt. Diese zweite Schicht wird 
anschlieBend durch die erste Schicht hindurch entwSs- 
sert, wodurch hautpsSchlich geradlinige Kanaie bezie- 
hungsweise Poren erzeugt werden, welche beide 
Schichten durchdringen. 

Die aus den vorstehend beschriebenen Rltermate- 
rialien hergestellte Produkte wie zum Beispiel Tee- oder 
Kaffeebeutel sollen mSglichst geringe Partikelmengen, 
beispielsweise Tee- oder Kaffeepartikeln passieren las- 
sen und anderseits ein schnelles Diffundieren von hei- 
Bem Wasser durch das Rltermaterial ermoglichen, so 
daB beispielsweise in kurzer Zeit ein aromatisches farb- 
kraftiges Getrank, wie Tee oder Kaffee, fertigstellbar ist 
Demzufolge mussen derartige Filtermaterialien ent- 
sprechend porGs sein, wobei im Stand der Technik ein 
KompromiB zwischen einem Rltermaterial mit rnSg- 
lichst geringem Partikelausfall und einem Rltermaterial 
mit schneller RQssigkeitsdiffusion notwendig isL Die 
hindurchlaufenden, geradlinigen Poren des voranste- 
hend beschriebenen Filtermaterials^stellen zwar eine 
schnelle Diffusion des Wassers oder einer anderen 
Flussigkeit sicher, sind jedoch hinsichtlich des Partikel- 
ausfalls, insbesondere bei der Tee- oder Kaffeezuberei- 
tung nachteilig, da durch die hindurchlaufenden, 
geradlinigen Poren eine entsprechend groBe Menge 
Partikel durch das Rltermaterial hindurchtreten kann. 

Aus der US-A-4976858 ist ein Filtermaterial zur 
Verwendung in Ol- oder Luftfiltern fQr Verbrennungsmo- 
toren bekannt geworden, das aus einer zweilagigen 
Kombination eines RHerpapiers mit einem Synthesev- 
lies besteht. Beide Lagen sind ubereinander angeord- 
net und thermisch miteinander verschmolzen. 
Ein weiteres zweilagiges Filtermaterial for Staubbeutei 
fQr Staubsauger, zur Tonerabsaugung in Kbpiergeraten 
und zur Verwendung in Filteranlagen der Reinraum- 
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technik ist in der EP-0338479 A1 beschrieben und weist 
eine RlterpapierauBenlage sowie ein direkt darauf 
abgelegtes Feinfaservlies auf, wobei die Feinfasern im 
thermoplastischen Zustand mit dem Filterpapier ver- 
5 bunden werden. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Filtermaterial fur Tee- oder Kaffeefilter oder -beutel 
bereitzustellen, das insbesondere hinsichtlich seines 
FlussigkeitsdurchlaB- und seines FeststoffrGckhaltever- 
10 mOgens gegenQber Extrakten wie Kaffee, Tee oder der- 
gleichen verbessert ist. 

Zur Lflsung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
ein Rltermaterial fur Tee- oder Kaffeefilter oder -beutel 
in Vorschlag gebracht, bestehend aus einem zumindest 
is zweilagigen Vliesstoff, wobei zumindest eine auf einer 
Papiermaschine hergestellte erste Lage aus naturlichen 
Fasern und eine zweite Lage aus synthetischen Fasern 
besteht, die fiachig ausgebildet und ubereinander ange- 
ordnet sind, wobei die erste Lage ein Fiachengewicht 
20 von 8 bis 40 g/m 2 und eine Luftdurchiassigkeit (DIN 
53887) von 30Q bis 4000 l/m 2 sec. aufweist und wobei 
die zweite Lage eine Vielzahl von einzelnen Kunststoff- 
fasern aufweist die im Meit-Blown-Verfahren im 
erwarmten Zustand auf die erste Lage aufgebracht sind 
25 und sowohl miteinander als auch mit den Fasern der 
ersten Lage verschmolzen sind. 

AuBerdem wird ein Tee- oder Kaffeefilter oder -beu- 
tel in Vorschlag gebracht, der aus dem erfindungsge- 
maBen Filtermaterial hergestellt ist 
30 Ein nach dieser Lehre ausgebildetes Filtermaterial 
hat insbesondere den Vorteil, daB durch die Auflage der 
einzelnen Kunststoffasern auf eine Lage aus natflrli- 
chen Fasern eine groBe Anzahl der Poren bzw. Kanaie 
der Lage aus natQrlicheh Fasern abgedeckt bzw. ver- 
35 schlossen ist. Nur in einem geringen Prozentsatz liegen 
die Poren der Lage aus synthetischen Fasern derart 
flber den Poren der Lage aus natQrlichen Fasern, daB 
ein Durchtritt von Partikeln mCglich ist. Das erfindungs- 
gemaBe Filtermaterial weist somit einen auBerst gerin- 
40 gen Partikelausfall auf, da nur eine geringe Zahl an 
durchgehenden Poren vorhanden ist, wobei irn wesent- 
lichen durch die Anordnung von einzelnen Kunststoffa- 
sern auf der Lage aus natQrlichen Fasern, die 
darGberhinaus mit dieser Lage verschmolzen sind, ein 
45 in sich verschlungenes und verschlossenes Filtermate- 
rial geschaffen wird. Die verschlosssenen bzw. ver- 
schlungenen Poren in dem zweilagigen Filtermaterial 
bilden zwar ein Hindernis fur die Extraktpartikel, bei- 
spielsweise die Tee- oder Kaffeepartikel, sind jedoch 
so kein Hindernis fur heiBes Wasser oder eine andere 
Flussigkeit, welche durch die versetzten und verschlun- 
genen Poren diffundieren kann. 

Ein we'rterer Vorteil der Erfindung ist darin zu 
sehen, daB die Lage aus naturlichen Fasern weiterhin 
55 in an sich bekannter Weise auf einer Papiermaschine 
hersteilbar ist Ein auf einer Papiermaschine hergestell- 
tes Vlies hat eine hone Luftdurchiassigkeit aufgrund 
einer groBen Anzahl entstandener Poren. Irn weiteren 
Verfahrensablauf wird dann das Kunststoffgranulat in 
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einem Extruder aufgeschmolzen und durch eine hohe 
Anzahl von sehr feinen DQsen gepresst. Die dadurch 
entstandehen feinen Fasern werden durch einen hei- 
8en Luftstrom verwirbeft und zerrissen. Diese noch We- 
benden heiBen Kunststoffasern werden dann auf die 5 
unter dem Extruder hindurchlaufende erste Lage aus 
natQrlichen Fasern abgelegt. Hier verschmelzen diese 
Fasern untereinander und mit den naturlichen Fasern 
der ersten Lage. Die als Filamente zu bezeichnenden 
Kunststoffasern haben in der Regel einen Durchmesser w 
von 0,3 - 10,0 urn, vorzugsweise von 0,5 - 3,0 um, und 
vereinigen sich auf der ersten Lage zu einem Vlies aus 
Kunststoff, wobei zwischen den Filamenten Poren ent- 
stehen. 

Es hat sich als besonders vorteilhaft bei einem is 
erfindungsgemaBen Rltermaterial erwiesen, wenn die 
erste Lage ein Flachengewicht von 8 bis 40 g/m 2 , vor- 
zugsweise von 14 g/m 2 oder vorzugsweise von 12 g/m 2 , 
und eine Luftdurchlassigkeit von 300 - 4.000 l/m 2 sec, 
vorzugsweise von 1600 l/m 2 sec oder vorzugsweise von 20 
2000 l/m 2 sec, hat. Daruberhinaus werden gute Rlter- 
ergebnisse dann erzielt, wenn die zweite Lage des Rl- 
termaterials ein Flachengewicht zwischen 1,0 und 15 
g/m 2 , vorzugsweise 2,5 g/m 2 oder vorzugsweise 5 g/m 2 , 
aufweist 25 

Ein besonders vorteiihaftes Filtermaterial wird 
somit dadurch gebildet, daB das Rltermaterial ein Fla- 
chengewicht bezogen auf beide Lag en von etwa 16,5 
g/m 2 oder von etwa 17 g/m 2 hat Bei einer Messung auf 
einer definierten RQtteleinrichtung mit festgelegtem 30 
Hub und Frequenz und zwei Minuten Schutteldauer 
wurde festgestellt, daB weniger als 0,5 % Partikel mit 
einer GrOBenverteilung zwischen 110 und 150 um 
durch das Filtermaterial penetrieren bzw. diffundieren. 
Im Vergleich dazu penetrieren bzw. diffundieren bei 35 
einem Rltermaterial gemaB dem Stand der Technik bei 
gleichem Flachengewicht 10 bis 20% der Partikel bei 
gleicher MeBmethode durch das Filtermaterial. 

Das erfindungsgemaBe Rltermaterial weist insbe- 
sondere dann die vorstehend genanrrten Vorteile auf, 40 
wenn die zweite Lage aus synthetischen Fasern im 
Melt-Blown-Verfahren hergestellt ist DarOberhinaus hat 
ein Rltermaterial mit einer im Melt-Blown-Verfahren 
hergestellten zweiten Lage aus synthetischen Fasern 
den Vorteil, daB bei der Herstellung von heiBversiegel- 45 
ten Tee- oder Kaffeebeuteln die heiBsiegelfahigen Sei- 
ten gegeneinander auf der Abpackmaschine versiegelt 
werden. Das bedeutet, daB der gesamte Kunststoffan- 
teil zum Siegeln zur Verfugung steht und eine hohe Sie- 
gelnahtfestigkeit im trockenen sowie auch im nassen so 
Zustand ergibt. Bei den herkSmmlichen (zum Stande 
der Technik gehOrenden heiBsiegelfahigen) Tee- oder 
Kaffeebeutelpapieren steht der HeiBversiegelung dage- 
gen nur ein Weinerer Teil der Kunststoffaser zur Verfu- 
gung, da durch den Herstellungsprozess auf der ss 
Papiermaschine ein Teil der synthetischen Fasern in die 
Papierlage hineingezogen wird. 

Ein Qberaus vorteiihaftes Rlterergebnis wird 
dadurch erzielt, daB die erste Lage des erfindungsge- 
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maBen Filtermaterials im wesentlichen aus einer 
Mischung aus Nadelhoiz- und Laubholzzellstoffen, 
sowie Manila- oder Manila-ahnlichen Fasern und Zellu- 
lose-Regeneratfasern besteht. Hierbei ist es ferner von 
Vorteil, wenn die erste Lage naBfest ausgebildet ist FOr 
die zweite Lage wird vorzugsweise ein Thermoplast ver- 
wendet wobei vorzugsweise Polypropylen- oder Polye- 
thylenfasern Verwendung finden. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der 
zugehcrigen Zeichnung. In der Zeichnung zeigen: 

Rgur 1 eine geschnitten dargestelite Seitenansicht 
eines Abschnittes eines erfindungsgema- 
Ben RItermateriais und 

Rgur 2 eine geschnitten dargestelite Seitenansicht 
eines Abschnittes eines Filtermaterials 
gemaB dem Stand der Technik. 

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellten Rltermate- 
rialien bestehen aus zwei ubereinander angeordneten 
Lagen 1 und 2 bzw. 3 und 4 flSchiger Ausbildung. Die 
hierbei untere Lage 2 (Rg. 1) besteht aus naturlichen 
Fasern, wobei eine Mischung aus Nadelhoiz- und Laub- 
holzzellstoffen, Manila sowie Manila-ahnlichen Fasern 
und Zellulose-Regeneratfasern verwendet ist Die Lage 

2 weist ein Flachengewicht vonvorzugseise 14 g/m 2 
bzw. in einer weiteren AusfQhrungsform von vorzugs- 
weise 12 g/m 2 und eine Luftdurchlassigkeit von vor- 
zugsweise 1600 l/m 2 sec. bzw. in einer weiteren 
AusfQhrungsform von vorzugsweise 2000 l/m 2 sec. auf. 

Uber den Lagen 2 und 4 ist eine zweite Lage 1 bzw. 

3 aus synthetischen Fasern angeordnet wobei die 
Lage 1 (Fig. 1) aus Polypropylen- oder Polyethylen- 
Fasern besteht, die im Melt-Blown-Verfahren auf die 
untere Lage 2 aufgebracht sind. Das Flachengewicht 
der Lage 1 betragt vorzugsweise 2,5 g/m 2 bzw. in einer 
weiteren AusfQhrungsform vorzugsweise 5 g/m 2 , so 
daB sich ein Gesamtf lachengewicht des RItermateriais, 
bestehend aus der Lage 1 und der Lage 2 von 16,5 
g/rrt 2 bzw. von 17 g/m 2 ergibt 

Wie insbesondere aus der Rgur 1 zu erkennen ist, 
weist das Filtermaterial Poren 5 zwischen einzelnen 
Kunststoffasern in der oberen Lage 1 auf. Daruberhin- 
aus sind auch in der unteren Lage 2 eine Vielzahl von 
Poren 6 vorhanden. Hierbei ist erkennbar, daB die 
Poren 5 derart angeordnet sind, daB sie zu einem gro- 
Ben Teil nicht Qber den Poren 6 angeordnet sind, so daB 
ein GroBteil der Poren 5 auf der Oberfiache der zweiten 
Lage 2 und ein GroBteil der Poren 6 an der Unterfiache 
der Lage 1 enden. 

Im Vergleich dazu weist ein Rltermaterial nach dem 
Stand der Technik gemaB Rgur 2 Poren 7 auf, die im 
wesentlichen als geradlinige Kanale ausgebildet sind 
und sowohl die obere Lage 3 aus synthetischen Fasern 
als auch die untere Lage 4 aus natQrlichen Fasern 
durchdringen. Die Poren 7 stellen somit eine direkte 
Verbindung zwischen der Oberseite der Lage 3 und der 
Unterseite der Lage 4 dar, durch welche Extraktpartikel, 
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wie beispielsweise Kaffee- oder Teepartikel diffundieren 
kfinnen. 

Das in der Figur 1 dargestejlte Filtermaterial weist 
eine Siegelnahtfestigkeit von 2,0 N/15 mm Streifen- 
breite auf, wogegen das in Figur 2 dargestellte Rlterma- 
teria! lediglich eine Siegelnahtfestigkeit von 1,2 - 1,4 
N/15 mm Streifenbreite hat. Die Versiegelung der 15 
mm breiten Stre'rfen erfolgte vor Messung der Siegel- 
nahtfestigkeit bei einer Temperatur von 210° C und 
einem Druck von 3 bar Qber einen Zeitraum von 0,5 sec. 

Patentanspruche 

1 . Filtermaterial fur Tee* oder Kaffeef ilter oder -beutel, 
bestehend aus einem zumindest zweilagigen Vlies- 
stoff, 

wobei zumindest eine auf einer Papierma- 
schine hergestellte erste Lage (2) aus naturli- 
chen Fasern und eine zweite Lage (1) aus 
synthetischen Fasern besteht, die f lachig aus- 
gebildet und ubereinander angeordnet sind, 
wobei die erste Lage (2) ein Flachengewicht 
von 8 bis 40 g/m 2 und eine Luftdurchlassigkeit 
von 300 bis 4000 l/m 2 sec. aufweist und 
wobei die zweite Lage (1) eine Vieizahl von 
einzelnen Kunststoffasern aufweist die im 
Melt-Blown-Verfahren im erwarmten Zustand 
auf die erste Lage (2) aufgebracht sind und 
sowohl miteinander als auch mit den Fasern 
der ersten Lage (2) verschmolzen sind. 

2. Filtermaterial nach Anspruch 1, wobei die erste 
Lage (2) ein Flachengewicht von 12 g/m 2 und eine 
Luftdurchlassigkeit von 2000 l/m 2 sec. aufweist. 

3. Filtermaterial nach Anspruch 1, wobei die erste 
Lage (2) ein Flachengewicht von 14 g/m 2 und eine 
Luftdurchlassigkeit von 1600 l/m 2 sec. aufweist. 

4. Filtermaterial nach einem der vorstehenden 
AnsprOche, wobei die zweite Lage (1) ein Flachen- 
gewicht zwischen 1,0 und 15 g/m 2 aufweist 

5. Filtermaterial nach Anspruch 4, wobei die zweite 
Lage (1) ein Flachengewicht von 5 g/m 2 aufweist. 

6. Filtermaterial nach Anspruch 4, wobei die zweite 
Lage (1) ein Flachengewicht von 2,5 g/m 2 aufweist. 

7. Filtermaterial nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden AnsprOche, wobei die erste Lage (2) im 
wesentfichen eine Mischung aus Nadelholz- und 
Laubholzzellstoffen, Manila sowie Manila-ahnlichen 
Fasern und Zellulose-Regenerat-Fasern umfaBt. 

8. Filtermaterial nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden AnsprOche, wobei die erste Lage (2) 
naBfest ausgebildet ist 
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9. Filtermateriai nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden AnsprOche, wobei die zweite Lage (1) 
aus einem Thermoplasten, vorzugsweise aus Poly- 
propylen- oder Polyethylen-Fasern besteht. 

5 

10. Filtermaterial nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden AnsprOche, wobei zumindest zwei aus 
zweilagigem Vliessstoff bestehende Filterpapiere 
aufeinanderliegend angeordnet und in Teilberei- 

10 chen durch HeiBversiegelung miteinander verbun- 
den sind. 

11. Verwendung von Filtermaterial nach einem oder 
mehreren der vorstehenden AnsprOche zur Her- 
ts steliung von Teebeuteln, Teefiltern, Kaffeebeuteln 

> oder Kaffeefiltern. 

12. Tee- oder Kaffebeutel oder -filter, hergestellt aus 
einem Filtermaterial gemaB einem der AnsprOche 1 

20 bis 10. 

Claims 

1. Rlter material for tea or coffee filters or bags con- 
25 sisting of an at least two-ply (layer) non^woven fab- 
ric, 

wherein at least a first layer, produced on a 
paper machine, consists of natural fibres and a 
30 second layer consists of synthetic fibres, which 

layers are flat and disposed one on top of the 
other, 

wherein the first layer (2) has a surface weight 
of 8 to 40 g/m 2 and air permeability of 300 to 

35 4000 l/m 2 sec, and 

wherein the second layer (1) comprises a mul- 
tiplicity of individual synthetic fibres which are 
applied in the melt-blown process in a heated 
state to the first layer (2) and are fused both to 

40 each other and to the fibres of the first layer (2). 

2. Filter material according to claim 1 , wherein the first 
layer (2) preferably has a surface weight of 12 g/m 2 
and air permeability of 2000 l/rn 2 sec. 

45 

3. Rlter material according to claim 1 , wherein the first 
layer (2) preferably has a surface weight of 14 g/m 2 
and air permeability of 1600 l/rn 2 sec. 

so 4. Filter material according to one of the preceding 
claims, wherein the second layer (1) has a surface 
weight between 1 .0 and 1 5 g/m 2 . 

5. Rlter material according to claim 4, wherein the 
55 second layer (1) has a surface weight of 5 g/m 2 . 

6. Filter material according to claim 4, wherein the 
second layer (1) has a surface weight of 2.5 g/m 2 . 
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7. Filter material according to one of more of the pre- 
ceding claims, wherein the first layer (2) substan- 
tially comprises a mixture of coniferous wood 
cellular material and deciduous wood cellular mate- 
rial, manila and manila-like fibres and cellulose 5 
regenerate fibres. 

8. Filter material according to one or more of the pre- 
ceding claims, wherein. the first layer (2) is formed 

to be strong when wet. 10 

9. Filter material according to one or more of the pre- 
ceding claims, wherein the second layer (1) con- 
sists of a thermoplastic, preferably of polypropylene 
fibres or polyethylene fibres. is 

10. Filter material according to one or more of the pre- 
ceding claims, wherein at least two filter papers 
consisting of two-ply (layer) non-woven fabric are 
disposed on one another and are connected to 20 
each other in partial regions by heat sealing. 

11. Use of filter material according to one or more of 
the preceding claims for production of tea bags, 
coffee bags, tea filters or coffee filters. 25 

12. Tea or coffee bags or filters, made from a filter 
material according to one of the claims 1 to 1 0. 

Revendications 30 

1 . Matitre f iltrante pour f litres a the ou a caf t ou 
sachets de the ou de caf 6 constitute par une nappe 
fibreuse en au moins deux couches, dont au moins 
une premitre couche est en fibres naturelles r6ali- 35 
s6e sur une machine k papier et une deuxieme 
couche est en fibres synthetiques, ces deux cou- 
ches etant planes et superpostes, 

dont ia premiere couche (2) present e par unfit 40 
de surface un poids de 8 k 40 g/m 2 et une per- 
m6abflite a Pair de 300 k 4.000 l/m 2 s, 
dont la deuxieme couche (1) comporte un 
grand nombre de fibres stpartes de matitre 
synthttique, qui par un proc&te de fusion souf- 45 
fiage (Melt Blown) sont dtpos&es a chaud sur 
la premiere couche (2) en fibres naturelles, et 
se trouvent ainsi fondues ensemble et aussi 
fondues avec les fibres de la premiere couche 
(2). so 

2. Matitre f iltrante selon la revendication 1, dont la 
premiere couche (2) prtsente de preference par 
unite de surface un poids de 12 g/m 2 , et une per- 
meability k Pair de 2.000 1 / m 2 s. ss 

3. Matitre f iltrante selon la revendication 1, dont la 
premiere couche (2) prtsente de preference par 
unite de surface un poids de 14 g/m 2 , et une per- 



meabilite k I'air de 1 600 l/m 2 s. 

4. Matitre filtrante selon Tune des revendications pr£- 
cedentes, dont la deuxitme couche (1) prtsente 
par unite de surface un poids compris entre 1,0 et 
15 g/m 2 . 

5. Matitre filtrante selon la revendication 4, dont la 
deuxitme couche (1) pr6sente par unite de surface 
un poids de 5 g/m 2 

6. Matitre filtrante selon la revendication 4, dont la 
deuxieme couche (1) presente par unite de surface 
un poids de 2,5 g/m 2 . 

7. Matitre filtrante selon Tune ou plusieurs des reven- 
dications precedentes, dont fa premiere couche (2) 
est constitute essentiellement par un melange de 
pates de bois rtsineux et de bois feuiilus, de fibres 
d'abaca et analogues, et de fibres de cellulose 
regentree. 

8. Matitre filtrante selon Tune au plusieurs des reven- 
dications pred6dentes, dont la premiere couche (2) 
est.rtsistante a retat humide. 

9. Matiere filtrante selon Tune ou plusieurs des reven- 
dications precedentes, dont la deuxieme couche 
(1) est k base d'une matitre thermoplastique, et de 
prtftrence constitute de fbres en polypropylene 
ou en polyethylene. 

10. Matitre filtante selon Tune ou plusieurs des reven- 
dications precedentes, dont au moins deux papiers 
f iltrants constituts par des nappes f ibreuses k deux 
couches sont disposes Tun sur I'autre et fixes Tun k 
I'autre de place en place par des points de scelle- 
menta chaud. 

11. Utilisation d'une matitre filtrante selon Tune ou plu- 
sieurs des revendications precedentes, pour rtali- 
ser des sachets de the, des sachets de cafe ou des 
f litres a cafe. 

1 2. Sachets de the ou de cafe ou f litres a the ou a cafe 
fait d'une matiere filtrante selon une des revendica- 
tions 1 a 10. 
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